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Vorrichtung zur Herstellung eines schlauch- oder rohrformigen Kunststoffstranges 



5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines schlauch- oder rohrformigen Kunst- 
stoffstranges gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . Die Erfindung betrifft auch eine mit 
der erflndungsgemassen Vorrichtung ausgestattete Extrusionsblasmaschine. 

Die in der Vergangenheit iiblichen Behaltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder auch aus 
1 0 Keramik werden in zunehmendem Masse von Behaltnissen aus Kunststoff abgelost. Insbesondere 
fur die Verpackung fluider Substanzen, beispielsweise von Getranken, Ol, Reinigungsutensilien, 
Kosmetika usw., kommen hauptsachlich Kunststoffbehaltnisse zum Einsatz. Das geringe Gewicht 
und die geringeren Kosten spielen sicher eine nicht unerhebliche Rolle bei dieser Substitution. Die 
Verwendung rezyklierbarer Kunststoffmaterialien und die insgesamt giinstigere Gesamtenergiebi- 
1 5 lanz bei ihrer Herstellung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehaltnissen, insbe- 
sondere von Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu fordern. 



Die Herstellung von Kunststoffbehaltnissen, insbesondere Kunststoffflaschen, beispielsweise aus 
Polyethylen oder Polypropylen, erfolgt im Extrusionsblasverfahren, insbesondere in einem 

20 Schlauchblasverfahren. Dabei wird zunachst mit Hilfe eines Schlauchkopfes ein ein- oder mehr- 
schichtiger, schlauch- oder rohrformiger Kunststoffschlauch aus einem vorzugsweise thermoplasti- 
schen Kunststoff extrudiert. Der ublicherweise kontinuierlich extrudierte Kunststoffschlauch wird 
in ein Blasformwerkzeug eingebracht, abgeschnitten, iiber einen Blasdorn durch Uberdruck aufge- 
blasen und durch Kiihlung ausgehartet. Die dafiir eingesetzten Extrusionsblasmaschinen besitzen in 

25 der Regel wenigstens einen Extruder fur die Zufuhr des Kunststoffmaterials an den Schlauchkopf. 
Der Ausgang des Extruders ist mit dem Schlauchkopf verbunden, der wenigstens eine Extrusions- 
diise aufweist, deren Offnungsweite regulierbar ist. Fur den kontinuierlichen Betrieb der Extrusi- 
onsblasmaschine sind bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen zwei Stationen mit Blasformen 
vorgesehen, die abwechselnd vom Schlauchkopf bedient werden. Die Blasformstationen sind dabei 

30 zu beiden Seiten des Extruders, einander gegeniiberliegend angeordnet und weisen Blasformtische 
mit den eigentlichen Blasformen auf, die abwechselnd unter den Schlauchkopf bewegt werden, um 
den extrudierten Schlauch zu empfangen. Gesamthaft bilden der Extruder mit dem Schlauchkopf 
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und die beiden Blasformstationen etwa die Form eines T. Dabei stellt der Extruder mit dem 
Schlauchkopf den langen T-Strich dar, wahrend die beiden Blasformtische abwechselnd entlang 
der kurzen Querstrichhalften unter den Schlauchkopf bewegbar sind. 



5 Der Schlauchkopf ist mit dem Ausgang des Extruders verbunden und wird von diesem mit dem 
vorzugsweise thermoplastischen Kunststoffmaterial versorgt. Am Schlauchkopf ist wenigstens eine 
Extrusionsduse vorgesehen. Vielfach ist der Schlauchkopf mit mehreren Extrusionsdiisen ausge- 
stattet, um in einem Arbeitsgang gleichzeitig mehrere Kunststoffschlauche herzustellen, die von 
einem Mehrfachblaswerkzeug iibernommen werden. Jede Extrusionsduse weist ein Diisenwerk- 

10 zeug auf, welches einen zentralen Dorn und einen den Dorn umgebenden Dusenring besitzt. Der 
vom Mantel des Dorns und der Innenflache des Dusenrings begrenzte Ringspalt bildet die Aus- 
trittsoffnung der Extrusionsduse. Der Dorn besitzt ublicherweise eine sich zu seinen freien Ende 
hin kegelformig erweitemde oder auch verengende Form. Die Innenflache des Dusenrings ist dabei 
ublicherweise gleichfalls eine Kegelmantelfiache. Der Neigungswinkel der Innenflache des Dixsen- 

1 5 rings gegenuber der Dornachse ist dabei verschieden vom Neigungswinkel der Mantelflache des 
Doras. Durch eine axiale Relativbewegung zwischen dem Dorn und dem Dusenring ist die Off- 
nungsweite der Austrittsoffnung veranderbar und dadurch die Wanddicke des extrudierten Kunst- 
stoffschlauchs steuerbar. Die Relativbewegung erfolgt dabei meist durch ein Heben bzw. Senken 
des Dorns gegenuber dem unbeweglich angeordneten Dusenring. Aus dem Stand der Technik sind 

20 auch Losungen bekannt, bei denen der Dusenring axial beweglich ist, wahrend der Dorn fest ange- 
ordnet ist. 



Fur die axiale Relativbewegung zwischen dem Dorn und dem Dusenring ist ein hydraulischer oder 
elektrischer Stelltrieb vorgesehen, iiber den die Relativbewegung gemass vorgebbaren Kriterien 

25 durchfuhrbar ist. Der Stelltrieb wirkt mit dem Dorn oder dem Dusenring zusammen, um die Off- 
nungsweite der Austrittsoffnung zu regulieren und dadurch die Wanddicke des extrudierten Kunst- 
stoffschlauchs gemass Vorgabe zu modulieren. Mit Hinblick auf die zu bewegende Masse, insbe- 
sondere bei einer Hohenverstellung des Dusenrings, auf die Geschwindigkeit und die Genauigkeit 
der Verstellung sind die fur den Stelltrieb eingesetzten Motoren und Getriebe relativ aufwendig 

30 und teuer. Vielfach ist es erforderlich, den Schlauchkopf zu wechseln, beispielsweise um die Extru- 
sionsblasmaschine an unterschiedliche Kunststoffe anzupassen, oder um von einem ein- zu einem 
mehrschichtigen Schlauchkopf zu wechseln, oder um den Schlauchkopf an unterschiedliche Be- 
halterformen, an unterschiedliche Blasformwerkzeuge und dergleichen anzupassen. Die aus dem 
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Stand der Technik bekannten Schlauchkopfe sind als eine bauliche Einheit ausgebildet, die nur 
gesamthaft austauschbar ist. Daher ist es bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen erforderlich, 
den gesamte Schlauchkopf mit Diisenwerkzeug und Stelltrieb vom Extruder abzuflanschen und 
durch einen neuen Schlauchkopf zu ersetzen. Der neu montierte Schlauchkopf muss danach an die 
5 geanderten Verhaltnisse angepasst und gesamthaft neu justiert werden. Beriicksichtigt man das 
enorme Gewicht des Schlauchkopfes, so ist unmittelbar einsichtig, dass der Austausch und die 
Justierung des gesamten Schlauchkopfes ein sehr zeit- und arbeitsaufwandiger Vorgang ist. Der 
Stelltrieb fur das Diisenwerkzeug ist ein fester Bestandteil der aus dem Stand der Technik bekann- 
ten Schlauchkopfe und stellt beim Wechseln des Schlauchkopfes einen nicht vernachlassigbaren 
1 0 Kostenaufwand dar. Zudem mussen beim Wechsel der bekannten Schlauchkopfe auch die hydrau- 
lischen und/oder elektrischen Installationen fur den Stelltrieb neu durchgeflihrt werden, damit ein 
zuverlassiger Betrieb der derart umgeriisteten Extrusionsblasmaschine gewahrleistet ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diesen Nachteilen der Extrusions- 
1 5 blasmaschinen des Stands der Technik abzuhelfen. Es soil die Voraussetzung fur eine Vereinfa- 
chung des Wechsels des Schlauchkopfes bei einer Extrusionsblasmaschine geschaffen werden. 
Aufwandige Justierarbeiten sollen vermieden werden konnen. Dabei soil der Schlauchkopf derart 
modifiziert werden, dass ein Wechsel schneller, mit geringerem Auwand und billiger erfolgen 
kann. 

20 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemass durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines rohr- oder 
schlauchformigen Kunststoffstranges gelost, welche die im kennzeichnenden Abschnitt des Patent- 
anspruchs 1 angefuhrten Merkmale aufweist. Vorteilhafte Weiterbildungen und/oder bevorzugte 
Varianten der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Patentanspriiche. 

25 

Die erfmdungsgemasse Vorrichtung zur Herstellung eines schlauch- oder rohrformigen Kunst- 
stoffstranges ist mit dem Ausgang eines Extruders verbindbar und weist ein Diisenwerkzeug auf, 
welches einen Kern und einen Diisenring umfasst. Der Kern und der Diisenring begrenzen einen 
Offnungsspalt, dessen Offnungsweite durch eine iiber einen Stelltrieb steuerbare axiale Relativbe- 
30 wegung zwischen dem Kern und dem Diisenring veranderbar ist. Die Vorrichtung weist eine 
Kopfaufhangung und einen losbar damit verbundenen Extrusionskopf auf, der mit dem Diisen- 
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werkzeug ausgestattet ist. Der Steiltrieb ist an der Kopfaufhangung angeordnet und losbar mit dem 
Dom oder dem Diisenring verbindbar. 

Durch die Aufteilung des Schlauchkopfes in eine Kopfaufhangung und in einen Extrusionskopf 
5 sind die Voraussetzung fiir einen vereinfachten Austausch gegeben. Der Extrusionskopf ist losbar 
mit der Kopfaufhangung verbunden. Dadurch muss beim Wechsel der eigentlichen Extrusionsvor- 
richtung nicht mehr der gesamte Schlauchkopf demontiert und ausgetauscht werden. Es reicht aus, 
den Extrusionskopf von der Kopfaufhangung zu losen und diesen allein zu auszutauschen. Der 
Wechsel ist viel einfacher zu bewerkstelligen, da durch die Aufteilung des Schlauchkopfes in eine 

1 0 Kopfaufhangung und in den Extrusionskopf das Gewicht des auszutauschenden Teils deutlich ver- 
ringert ist. Da der Steiltrieb fur die Offnungsweitenverstellung des Ringspalts des Dusenwerkzeugs 
an der Kopfaufhangung angeordnet ist, bleibt dieser bei einem Austausch des Extrusionskopfes 
erhalten. Dies bietet abgesehen von einer zusatzlichen Gewichtsersparnis auch einen wirtschaftli- 
chen Vorteil, da dadurch die Kosten fiir den austauschbaren Extrusionskopf verringert werden kon- 

1 5 nen. Beim Wechsel des Extrusionskopfes miissen nur noch mechanische Verbindungen erstellt 
werden. Die Erstellung zusatzlicher hydraulischer und/oder elektrischer Verbindungen fur den 
Steiltrieb, die immer eine Fehlerquelle darstellen konnen, ist nicht mehr erforderlich. 

Fur eine Verstellung der Wanddicke des extrudierten Kunststoffschlauchs ist der Offhungsspalt des 
20 Dusenwerkzeugs in seiner Weite verstellbar. Dies erfolgt durch eine axiale Relativbewegung zwi- 
schen dem Dorn und dem Diisenring. Wahrend die Weitenverstellung prinzipiell auch durch eine 
Verstellung des Dusenrings gegenuber einem ortsfest am Extrusionskopf montierten Dorn erfolgen 
kann, ist in einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfmdung der Dorn das axial verstellbare 
Dusenglied. Dazu ist der Dorn mit einer Regelstange verbunden, die mit dem Steiltrieb zusam- 
25 menwirkt und fur eine axiale Verstellung des Dorns gegenuber dem ortsfesten Diisenring sorgt. Die 
Regelstange ist dabei mit Vorteil in axialer Verlangerung des Dorns angeordnet und durch den 
Extrusionskopf gefuhrt. Die Regelstange ist iiber den Steiltrieb betatigbar, urn den Dorn gegenuber 
dem Diisenring zu heben bzw. zu senken und dadurch die Offnungsweite des Offnungsspalts des 
Dusenwerkzeugs zu verstellen. 

30 

Urn den Extrusionskopf bei Bedarf sehr einfach austauschen zu konnen und urn andererseits eine 
zuverlassiges Zusammenwirken des Stelltriebs und der Regelstange zu gewahrleisten ist die Ver- 
bindung zwischen der Kopfaufhangung und dem Extrusionskopf einerseits und zwischen dem 
Steiltrieb und der Regelstange andererseits als eine formschlussige Verbindung ausgebildet. Be- 
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sonders zweckmassig erweist es sich, wenn die Verbindungen als ineinandergreifende Schienen 
oder dergleichen korrespondierend ausgebildete Anbindeteile ausgebildet sind. 

Fur die Kopplung der Regelstange an den Stelltrieb erweist sich eine formschlussige Verbindung 
5 iiber zwei ineinandergreifende, etwa L-formig ausgebildete Regelbalken als sehr zweckmassig. Die 
formschlussige Verbindung iiber etwa L-formig ausgebildete Regelbalken ist insbesondere bei 
einem Extrusionskopf mit mehreren Diisenwerkzeugen montagetechnisch von Vorteil. Am extrusi- 
onskopfseitgen Regelbalken ist dabei eine Anzahl Regelstangen montiert, die der Anzahl der Dii- 
senwerkzeuge entspricht. Die Kopplung der Regelstangen mit dem Stelltrieb erfolgt dabei iiber den 
10 gerneinsamen Regelbalken. Da die verschiedenen Diisenwerkzeuge alle simultan gleichartige 
Kunststoffschlauche extrudieren, reicht es aus, den Regelbalken axial in der Hdhe zu verstellen, urn 
dadurch bei alien Diisenwerkzeugen die Offnungsweite im gewiinschten Umfang zu verstellen. 

In einer sehr einfachen und zweckmassigen Ausfuhrungsvariante des Dusenwerkzeugs sind die den 
1 5 Offnungsspalt begrenzenden Flachen des Dorns und/oder des Dusenrings konusflachenartig ausge- 
bildet. Dabei weisen sie jeweils eine voneinander verschiedene Konizitat auf. 

Der bzw. die Extruder konnen mit der Kopfaufhangung verbunden sein. In diesem Fall ist durch in 
der Kopfaufhangung und im Extrusionskopf ausgebildete Stromungskanale die Versorgung der 

20 Diisenwerkzeuge mit verfliissigtem Kunststoff gesorgt. Die geschilderte Ausfuhrungsvariante be- 
dingt jedoch spezielle Dichtungsvorkehrungen an den Ubergangen von den Kanalen der Kopfauf- 
hangung zur den Kanalen des Extrusionskopfes. In einer vorteilhaften Ausfuhrungsvariante der 
Erfindung ist am Extrusionskopf wenigstens eine Andockstelle fur den Ausgang eines Extruders 
vorgesehen. Dadurch konnen spezielle Dichtungsvorkehrungen zwischen der Kopfaufhangung und 

25 dem Extrusionskopf entfallen. Das verflussigte Kunststoffgranulat muss nur im Extrusionskopf in 
fliess- und extrudierbarem Zustand gehalten werden. Spezielle Vorkehrungen an der Kopfaufhan- 
gung sind nicht erforderlich. 

Eine vorteilhaft und einfach an die erforderlichen Gegenbenheiten anpassbare Extrusionsblasma- 
30 schine weist eine Vorrichtung, insbesondere einen in eine Kopfaufhangung und einen Extrusions- 
kopf aufgeteilten Schlauchkopf gemass einem der vorangehenden Anspniche auf. Bei einer derart 
ausgestatteten Extrusionsblasmaschine ist die Kopfaufhangung in einem Gehauseteil der Maschine 
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montiert und in alle drei Koordinationrichtungen bewegbar angeordnet. Bei dieser Ausfuhrungsva- 
riante der Extrusionsblasmaschine ist der Extrusionskopf gelenkig mit dem Extruder verbunden. 



In einer vorteilhaften Weiterbildung der mit einem erfmdungsgemassen Schlauchkopf ausgestatte- 
5 ten Extrusionsblasmaschine ist der Extruder gelenkig gelagert, um die Beweglichkeit des Extrusi- 
onskopfes in alle drei Koordinatenrichtungen zu erleichtern. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer, schematischer Darstellung: 

10 

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Extrusionsblasmaschine mit einer Extrusionseinheit und zwei 
Blasformstationen; 

Fig. 2 eine schematische, axial geschnittene Darstellung eines Schlauchkopfes mit einer Kopfauf- 
1 5 hangung und einem Extrusionskopf; 

Fig. 3 und 4 zwei schematische Darstellungen eines mit einem Extruder verbundenen Extrusions- 
kopfes. 

20 Die in Fig. 1 nur im Prinzip dargestellte Extrusionsblasmaschine ist gesamthaft mit dem Bezugzei- 
chen 1 versehen. Der Aufbau derartiger Extrusionblasmaschinen ist hinlanglich bekannt und bei- 
spielsweise in "Blow molding handbook, edited by Donald V. Rosato and Dominick V. Rosato, 
1989, ISBN 1-56990-089-2, Library of Congress Catalogue Card Number 88-016270" beschrieben. 
Die Darstellung in Fig. 1 beschrankt sich daher auf die fur das Verstandnis unbedingt erforderli- 

25 chen Bestandteile der Extrusionsblasmaschine 1. Beispielsweise handelt es sich dabei um eine 
Zweistationenblasmaschine, wie sie auch von der Anmelderin angeboten wird. Sie weist ein Extru- 
sionseinheit 2 und zwei Blasformstationen 12, 13 auf. Die Extrusionseinheit 2 umfasst einen Ex- 
truder 3 fur Kunststoffgranulat und einen damit verbundenen Schlauchkopf 4, der wenigstens eine 
Extrusionsduse 41 aufweist. Die Langserstreckung des Extruders 3 definiert eine Langsrichtung der 

30 Extrusionsblasmaschine 1. Die Blasformstationen 12, 13 besitzen jeweils einen Blaskopf mit einem 
Blasdorn. Jede Blasformstation 12, 13 ist mit einem Blasformtisch 14, 15 ausgestattet, in dem die 
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Formwerkzeuge 16 montiert sind. Die Formwerkzeuge 16 umschliessen jeweils eine Kavitat 17, 
die der Form des herzustellenden Behalters, beispielsweise einer Flasche entspricht, und besitzen 
an ihrer dem Schlauchkopf 4 zugewandten Oberseite eine Offhung 18. Die Blasformtische 14, 15 
sind abwechselnd aus ihren seitlichen Endpositionen in eine Position verschiebbar, in der sich die 
5 Offhung 18 des Formwerkzeugs 16 in vertikaler Uberdeckung mit der Extrusionsdiise 41 befindet. 
Die seitliche Verschiebung der Blasformtische 14, 15 erfolgt dabei im wesentlichen senkrecht zur 
Langsrichtung der Extrusionsblasmaschine 1 . 

Das liber den Extruder 3 zugefiihrten Kunststoffgranulat wird im Extruder 3 und/oder im 
10 Schlauchkopf 4 aufgeschmolzen und an der Extrusionsdiise 41 als endloser Schlauch extrudiert. 
Der Schlauch kann ein- oder mehrschichtig extrudiert werden. Dazu konnen auch noch zusatzliche 
Extruder vorgesehen sein, welche die erforderlichen unterschiedlichen Kunststoffmaterialien zum 
Schlauchkopf 4 transportieren. Die Blasformtische 14, 15 mit den Formwerkzeugen 16 werden 
abwechselnd aus ihren Endpositionen in den Blasformstationen 12, 13 seitlich unter den ScKlauch- 
1 5 kopf 4 bewegt, die Formwerkzeuge 16 geoffnet und ein Stuck des extrudierten Schlauchs abgeholt. 
Danach wird der jeweilige Blasformtisch 14, 15 wieder in seine Endposition in der Blasformstation 
12, 13 zuriickbewegt. Dort wird dann mit Hilfe eines durch die Offhung 18 in die Kavitat eingefah- 
renen Blasdorns der Behalter aufgeblasen. Der fertige Behalter wird ausgestossen und der Zyklus 
wiederholt. Wahrend in der einen Blasformstation 12 ein Behalter aufgeblasen wird, wird der Blas- 
20 formtisch 15 der zweiten Blasformstation 13 seitlich unter den Schlauchkopf 4 bewegt, um ein 
weiteres Stuck des extrudierten Schlauchs abzuholen. Auf diese Weise ist ein kontinuierlicher Be- 
trieb ermoglicht. 



Fig. 2 ist eine schematische Darstellung eines erfindungsgemass ausgebildeten Schlauchkopfes 4 in 
25 axial geschnittener Darstellung. Es ist ersichtlich, dass der Schlauchkopf 4 eine Kopfaufhangung 
20 und einen losbar damit verbundenen Extrusionskopf 40 umfasst. Die beiden Teile sind liber 
aufhangungsseitige Anbindeteile 21, 22 und kopfseitige Anbindeelemente 51, 52 formschlussig 
miteinander verbunden. Beispielsweise sind die aufhangungsseitigen Anbindeteile 21, 22 von der 
Unterseite der Kopfaufhangung 20 abragende, L-formig abgewinkelte Stahlprofile, die in korre- 
30 spondierende Nuten der von der Oberseite des Extrusionskopfes abragenden Anbindeelemente 51, 
52 eingreifen. Zur Montage des Extrusionskopfes 40 werden die Stahlprofile ineinander geschoben. 



Der in Fig. 2 dargestellte Extrusionskopf 40 ist mit der Extrusionsdiise 41 ausgestattet. Diese wird 
von einem Diisenwerkzeug 42 gebildet, welches einen Dorn 43 und einen den Dorn umgebenden 
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Dusenring 44 umfasst. Die Innenflache 48 des Diisenrings 44 und die Mantelflache 49 des Dorns 

43 begrenzen einen ringformigen Offnungsspalt 45 der Extrusionsdiise 41, durch den der Kunst- 
stoffschlauch austritt. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wurde auf die Darstellung der Fliesska- 

nale fur den verflussigten Kunststoff verzichtet. Mit Vorteil sind die beiden den Offnungsspalt 45 0i 
begrenzenden Flachen 48, 49 konisch ausgebildet. Dabei weisen die Innenflache 48 des Diisenrings 

44 und die Mantelflache 49 des Dorns 43 verschiedene Konizitaten auf. Die Weite des Offnungs- 
paltes 45 ist durch eine axiale Relativbewegung zwischen dem Dorn 43 und dem Dusenring 44 
variierbar. 



1 0 Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel erfolgt die Verstellung der Offnungsweite 
durch eine axiale Verstellung des Dorns 43 gegeniiber dem ortsfest am Extrusionskopf 40 angeord- 
neten Dusenring 44. Dazu ist der Dorn 43 mit einer Regelstange 46 verbunden, die sich axial durch 
den Extrusionskopf 40 erstreckt und an ihrem aufhangeseitigen Ende an einem Regelbalken 47 
befestigt ist. Der kopfseitige Regelbalken 47 greift formschlussig in einen korrespondierenden auf- 

1 5 hangungsseitigen Regelbalken 25 ein. Beispielsweise sind die Regelbalken 47, 25 als etwa L- 
formige Schienen ausgebildet, die der Lange nach ineinander schieb- oder hangbar sind. Der auf- 
hangungsseitige Regelbalken 25 ist an einem Hubteil 24 befestigt, das uber einen elektrischen oder 
hydraulischen Stelltrieb, der in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 23 angedeutet ist, axial in der Hohe 
verstellbar ist. Dies ist in Fig. 2 durch den Doppelpfeil A angedeutet. Der Stelltrieb 23 ist an der 

20 Kopfaufhangimg 20 angeordnet und mit einer Steuereinheit verbunden. Durch die formschliissige 
Kopplung wird die axiale Hohenverstellung der Regelbalken 25, 47 auf die Regelstange 46 und den 
Dorn 43 ubertragen und die Offnungsweite des Offnungsspalts 45 verandert. Dies ist in Fig. 2 
durch den Doppelpfeil B angedeutet. Dadurch ist die Wanddicke des extrudierten Kunststoff- 
schlauchs steuerbar. Bei einem Mehrfachwerkzeug konnen am kopfseitigen Regelbalken 47 mehre- 

25 re Regelstangen montiert sein, die ihrerseits mit mehreren Dornen verbunden sind. Auf diese Weise 
sind gleichzeitig mehrere Kunststoffschlauche erzeugbar. Fur die Variation der Offnungsweite der 
Extrusionsdiisen reicht ein einziger Stelltrieb 23 aus, uber den der aufhangungsseitige Regelbalken 
25 axial heb- und senkbar ist. 

30 Der Extruders kann mit der Kopfaufhangung 20 oder mit dem Extrusionskopf 40 verbunden sein. 
In einer bevorzugten Konstruktion ist der Ausgang des Extruders an den Extrusionskopf 40 an- 
geflanscht. Fig. 3 und 4 zeigen eine derartige Extrusionseinheit 2 einer erfindungsgemassen Extru- 
sionsblasmaschine schematisch in Seiten- und Draufsicht. Die Extrusionseinheit 2 wird vom Extru- 
der 3 und dem mit dem Ausgang des Extruders 3 verbundenen Extrusionskopf 40 gebildet. Die 

35 Extrudereinheit 2 ist derart ausbalanciert, dass ihr Schwerpunkt im wesentlichen im Bereich des 
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Getriebes fiir den Extruder 3 liegt. Das Getriebe ist dabei in einem Getriebegehause 5 angeordnet. 
Eine Antriebseinheit 7 fur den Extruder 3 ist als Gegengewicht zum Extruder 3 an das Getriebege- 
hause 5 angeflanscht. 

5 Die gesamte Extrusionseinheit 2 ist gelenkig im Gehause der Extrusionsblasmaschine gelagert und 
auch in Langsrichtung verschiebbar. Die gelenkige Lagerung erfolgt im Bereich des Getriebes fur 
den Extruder 3. Dazu ist am Getriebegehause 5 ein vertikales Extrudergelenk 9 vorgesehen, wel- 
ches eine vertikale Neigung des Extruders 3 erlaubt. Die vertikale Beweglichkeit ist in Fig. 3 durch 
den Doppelpfeil W angedeutet. Das Getriebegehause 5 ist auf einem Fuhrungsschlitten 8 angeord- 

1 0 net und um eine Achse 6 im wesentlichen horizontal verschwenkbar. Die horizontale Verschwenk- 
barkeit ist in der Draufsicht der Fig. 4 durch den Doppelpfeil T angedeutet. Der Fuhrungsschlitten 
8 ist beispielsweise iiber Rollen oder Rader auf Schienen gefuhrt, die auf einer Plattform der Extru- 
sionsblasmaschine vorgesehen sind und in Langsrichtung der Maschine verlaufen. Der Fuhrungs- 
schlitten 8 ermoglicht eine einfache, kontrollierte Verschiebbarkeit der Extrusionseinheit 2 in 

1 5 Langsrichtung, was in Fig. 3 und 4 jeweils durch den Doppelpfeil G angedeutet ist. Durch die ge- 
wahlte Art der Lagerung ist die Extrusionseinheit 2 vertikal und lateral beweglich und auch in 
Langsrichtung der Extrusionsblasmaschine kontrolliert verschiebbar. 




Der Extrusionskopf 40 ist gelenkig mit dem Extruders 3 verbunden. Die gelenkige Anbindung 
20 weist zwei Freiheits grade auf und ermoglicht eine vertikale und eine im wesentlichen laterale Ver- 
schwenkbarkeit des Extrusionskopfes 40 gegenuber dem Extruder 3. Die gelenkige Anbindung ist 
beispielsweise von zwei im wesentlichen senkrecht zueinander verlaufenden Rohrgelenken 10, 11 
gebildet. Die vertikale Neigbarkeit des Extrusionskopfes 40 im vertikalen Rohrgelenk 10 ist in der 
Seitenansicht der Fig. 3 durch den Doppelpfeil N angedeutet. In Fig. 4 bezeichnet der Doppelpfeil 
25 B die horizontale Verschwenkbarkeit des Extrusionskopfes 40 um das Rohrgelenk 11. Der Extrusi- 
onskopf 40 ist mit der nicht dargestellten Kopfaufhangung formschlussig verbunden, die in einem 
Rahmenteil des Gehauses der Extrusionsblasmaschine derart aufgehangt ist, dass eine Verstellbar- 
keit in alle drei Koordinatenrichtungen gegeben ist. Durch die gelenkige Anbindung des Extrusi- 
onskopfes 40 an den Extruder 3 einerseits und durch die gelenkige und in Langsrichtung ver- 
30 schiebbare Lagerung der Extrusionseinheit 2 werden die Bewegungen des Extrusionskopfes 40 in 
Kipp-/Schwenkbewegungen des Extruders 3 umgesetzt, und es ergeben sich folgende Bewegungs- 
ablaufe: 
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- eine vertikale Bewegung des Extrusionskopfes 40 in Richtung des Doppelpfeils V ffihrt zu einer 
kleinen Neigung gemass Doppelpfeil N im im Rohrgelenk 10 und einer kleinen Neigung W im 
Extrudergelenk 9 sowie einer Langsverschiebung gemass Pfeil G; 

- eine horizontal Bewegung des Extrusionskopfes 40 senkrecht zur Langsrichtung in Richtung des 
Doppelpfeils S ffihrt zu einer Drehung gemass Doppelpfeil B im Rohrgelenk 11, eine Drehung T 
im Extrudergelenk 6 sowei einer Langsverschiebung G; 

- eine horizontal Bewegung des Extrusionskopfes 40 in Langsrichtung L resultiert in einer Langs- 
verschiebung G der Schlittenlagerung der Extrusionseinheit 2. 
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Patentanspriiche 



1 . Vorrichtung zur Herstellung eines schlauch- oder rohrformigen Kunststoffstranges, die mit 
5 dem Ausgang eines Extruders (3) verbindbar ist und ein Diisenwerkzeug (42) aufweist, 

welches einen Kern (43) und einen Dusenring (44) umfasst, die einen Offnungsspalt (45) 
begrenzen, dessen Offnungsweite durch eine iiber einen Stelltrieb (23) steuerbare axiale 
Relativbewegung (A, B) zwischen dem Kern (43) und dem Dusenring (44) veranderbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Kopfaufhangung (20) und einen 16s- 
1 0 bar damit verbundenen Extrusionskopf (40) aufweist, der mit dem Diisenwerkzeug (42) 

ausgestattet ist, und der Stelltrieb (23) an der Kopfaufhangung (20) angeordnet und losbar 
mit dem Dorn (43) oder dem Dusenring (44) verbindbar ist. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stelltrieb (23) iiber eine 
1 5 Regelstange (46) mit dem Dorn (43) verbunden ist und die Verstellung der Offnungsweite 

des Offnungsspalts (45) des Diisenwerkzeugs (42) durch eine axiale Verstellung des Doras 
(43) erfolgt. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung zwischen der 
20 Kopfaufhangung (20) und dem Extrusionskopf (40) und zwischen dem Stelltrieb (23) und 

der Regelstange (46) eine formschlussige Verbindung ist. 



4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung zwischen 
dem Stelltrieb (23) und der Regelstange (46) iiber zwei formschlussig ineinandergreifende 
2 5 Regelbalken (25 , 47) erfolgt. 



5. 



Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Extrusionskopf (40) meh- 
rere Diisenwerkzeuge (42) aufweist und am extrusionskopfseitgen Regelbalken (47) eine 
Anzahl Regelstangen (46) montiert ist, die der Anzahl der Diisenwerkzeuge (42) entspricht. 
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6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
den Ofmungsspalt (45) begrenzenden Flachen (48, 49) des Dorns (43) und/oder des Dusen- 
rings (44) konusflachenartig ausgebildet sind und eine voneinander verschiedene Konizitat 
aurweisen. 

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Extrusionskopf (40) mit wenigstens einer Andockstelle fur den Ausgang eines Extruders 
(3) ausgestattet ist. 

8. Extrusionsblasmaschine mit einer Vorrichtung gemass einem der vorangehenden Ansprii- 
che. 

9. Extrusionsblasmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kopfaufhan- 
gung (20) in einem Gehauseteil der Maschine montiert, in alle drei Koordinationrichtungen 
bewegbar ist und der Extrusionskopf (40) gelenkig mit dem Extruder (3) verbunden ist. 




10. Extrusionsblasmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Extruder (3) 
gelenkig gelagert ist. 
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Zusammenfassung 

Eine Vorrichtung (4) zur Herstellung eines schlauch- oder rohrformigen Kunststoffstranges ist mit 
dem Ausgang eines Extruders verbindbar und weist ein Diisenwerkzeug (42) auf, welches einen 
Kern (43) und einen Dusenring (44) umfasst. Der Kern (43) und der Dusenring (44) begrenzen 
einen Offnungsspalt (45), dessen Offnungsweite durch eine iiber einen Stelltrieb (23) steuerbare 
axiale Relativbewegung (A, B) zwischen dem Kern (43) und dem Dusenring (44) veranderbar ist. 
Die Vorrichtung (4) weist eine Kopfaufhangung (20) und einen losbar damit verbundenen Extrusi- 
onskopf (40) auf, der mit dem Diisenwerkzeug (42) ausgestattet ist. Der Stelltrieb (23) ist an der 
Kopfaufhangung (20) angeordnet und losbar mit dem Dorn (43) oder dem Dusenring (44) ver- 
bindbar. 

(Fig. 2) 
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